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Die folgonden Angabon mind don vom Anmaldw eingareichten Untorlagm ontnomman 

® Klappschachtei fur Zigaretten sowie Verfahren und Vorrichtung zum Beleimen von Verpackungsmaterial 
(57) Bet der Fertigung von Klappschachtei n fur Zigaretten 

werden au&enliegende Seitenlappen (19) und Deckel-Sei- 

tenlappen (25) zuletzt gefaltet zur Bildung von Sertenwan- 

den der Klappschachtei (10). Die sich in horizontaler Ebe- 

ne erstreckenden Seitenlappen (19) bzw. Deckel-Seiten- 

lappen (25) sind an der Unterseite mit Leim zu versehen. 

Zu diesem Zweck sind im Beretch einer Packungsbahn 

(30) Leimdusen (41,42) angeordnet, an denen dieSeiten- 

lappen (19) und Deckel -Seitenlappen (25) zur Obertra- 

gung von streifenformigen Lei mbi Idem zeilweilig anlie- 

gen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Klappschachtel fur Zigaretten, 
bestehend aus Schachtelteil und Deckel, die durch Leim 
miteinander verbundene Seitenlappen und Deckel-Seiten- 
lappen zur Bildung von Seitenwanden des Schachtel teils 
und des Deckels aufweisen. Weiterhin betrifft die Erfindung 
Verfahren und Vorrichtung zum Beleimen von Verpak- 
kungsmaterial, namlich Materialbahnen, Zuschnitten oder 
Faltlappen von teilweise gefertigten Packungen bei der Her- 
stellung derselben. 

Die Beleimung von Verpackungsmaterial, insbesondere 
Zuschnitten aus Papier oder (diinnem) Karton zur Verbin- 
dung von Faltiappen miteinander oder mit anderen Teilen 
der Packung ist ein sensibler Bereich einer Verpackungsma- 
schine. Besonders bei den Veipackungsmaschinen fur Ziga- 
retten ist das Aufbringen von Leim auf Zuschnitte proble- 
matiscb wegen der hohen Leistung derartiger Verpackungs- 
maschinen und den sich daraus ergebenden kurzen Taktzei- 
ten. 

Bei der Fertigung von Klappschachteln (Hinge-Lid-Pak- 
kungen) sind Leimbilder auf mehrere Bereiche der aus diin- 
nem Karton bestehendeh Zuschnitte aufzubringen. Es ist be- 
reits vorgeschlagen worden, auf die ungefalteten, also ebe- 
nen Zuschnitte von oben her punktforinige Leimbilder 
durch Leimdiisen aufeubringen, die Leimpunkte an ausge- 
wahlten Positionen durch kurze Spriih- bzw. Spritztakteer- 
zeugen. 

Zur Bildung von Seitenwanden des Schachtelteils und des 
Deckels dieses Packungstyps sind Faltlappen durch Leim 
miteinander zu verbinden, namlich jeweils innen- und au- 
Benliegende Seitenlappen und Deckel-Seitenlappen. Wah- 
rend einer Endphase der Fertigung der Klappschachtel sind 
auBere Seitenlappen und Deckel-Seitenlappen in horizonta- 
ler Position seitwarts gerichtet und mit der zu beleimenden 
Innenseite nach unten weisend. Die Beleimung dieser auBe- 
ren Seitenlappen und Deckel-Seitenlappen erfolgt bisher 
durch I^imrader bzw. Leimscheiben, die am AuBenumf ang 
mit einer Leimschicht versehen sind und durch Anlage an 
den Faltlappen wahrend des Transports der Packungen strei- 
fenrormige Leimbilder ubertragen. Die Leimscheiben bzw. - 
rader sind Teil eines Leimaggregats, welches aufgrund der 
geschilderten Arbeitsweise einen hohen Wartungsbedarf hat 
und auBerdem stdranfallig isL 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, MaBnahmen 
vorzuschlagen fur eine zuverlassige, storungsfreie Ubertra- 
gung von komplexen Leimbildern auf Verpackungsmaterial 
bei hoher Leistung sfahigkeit der Verpackungsmaschine. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe ist die erfindungsgemaBe 
Klappschachtel hinsichtlich der Gestaltung und Anordnung 
von Leimbildern im Bereich von Seitenwanden und Deckel- 
Seitenwanden so ausgestaltet, daB die (auBeren) Seitenlap- 
pen und Deckel-Seitenlappen durch in Langsrichtung der- 
selben verlaufende, durchgehende, schmale Leimstreifen, 
vorzugsweise durch je zwei parallele Leimstreifen, mitein- 
ander verbunden sind.. 

Die bisherigen Leimbilder im Bereich der angesproche- 
nen Faltlappen sind so ausgebildetydaB rechteckige Leimbe- 
reiche in einer fortlaufenden Reihe das Leimbild darstellen. 
Diese Struktur des Leimbildes ergibt sich aus der Gestaltung 
und Arbeitsweise der mit entsprechenden Vertiefungen ver- 
sehenen Leimscheiben bzw. Leimrader. ErfindungsgemaB 
werden statt dessen diinne, ununterbrochene, also fortlau- 
fende Leimstreifen gebildet. 

Ein wichtiges Thema der Erfindung ist das Aufbringen 
der vorzugsweise streifenformigen Leimbilder auf die Falt- 
lappen der Zuschnitte bzw. teilweise fertiggestellten Pak- 
kungen, aber auch auf ungefaltete Zuschnitte oder fortlau- 
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fende Materialbahnen. Das erfindungsgemaBe Verfahren ist 
dadurch gekennzeichnet, daB vorzugsweise streifenformige 
Leimbilder auf das Verpackungsmaterial - Materialbahn, 
Zuschnitt oder Faltlappen teilweise fertiggesteilter Packun- 

5 gen - durch Relativbewegung zu einem Leimspender, insbe- 
sondere Leimdiisen, ubertragen werden,' wobei das Verpak- 
kungsmaterial an dem Leimspender im- Bereich der Leim- 
iibertragung anliegt. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren werden demnach 

10 Leimbilder, insbesondere Leimstreifen, durch Kontakt des 
Verpackungsmaterials an der Dusenimindung einer Leim- 
diise ubertragen, wobei das Verpackungsmaterial iiber die 
vorzugsweise feststehende Leimdiise hinweggezogen wird 
unter Kontakt mit der Dusenmiindung. Die Begrenzung des 

15 Leimbildes in Bewegungsrichtung des Verpackungsmateri- 
als wird durch die Ofmungsphase der Leimdiise bzw. durch 
die Dauer der I^imzufuhr festgelegt Die Leimdiise wird 
demnach hinsichdich der Ofmungsphase bzw. hinsichtlich 
der I^imzufuhr gesteuert, und zwar in Abhangigkeit von der 

20 Geschwindigkeit des Verpackungsmaterials einerseits und 
der angestrebten Abmessung des Leimstreifens in Bewe- 
gungsrichtung andererseits. 

Eine verfahrenstechnische Besonderheit ist beim Anfah- 
ren der Verpackungsmaschine und damit beim Anf ahren des 

25 Leimaggregats vorgesehen. Es geht urn die Anfangsphase, 
namlich das Anf ahren aus dem S tills tand bis auf eine ge- 
wisse Mindestgeschwindigkeit. Wahrenddessen wird Leim 
den Leimdiisen pulsierend zugefuhrt. Zu diesem Zweck ist 
erfindungsgemaB in einer Leimleitung zur \fersorgung der 

30 Leimdiise ein Absperrorgan oder Ventil angeordnet, wel- 
ches pulsierend betatigt, namlich geofxnet und geschlossen 
wird Wenn einzelne Zuschnitte an der Leimdiise vorbeibe- 
wegt werden, muB bei der Steuerung des Venuls/Absperror- 
gans ein eventueller Abstand zwischen den Zuschnitten be- 

35 riicksichtigt werden. Nach Erreichen einer Mindestge- 
schwindigkeit des Verpackungsmaterials wird die Zufuhr 
von Leim zum I^imauftragsorgans freigegeben. Wahrend 
des Betriebs der Verpackungsmaschine wird die Leimzuf uhr 
weiter geregelt, und zwar der auf den Leim wirkende Druck. 

40 Bei geringerer Fordergeschwindigkeit des Verpackungsma- 
terials wird ein niedrigerer Druck und bei hoherer Forderge- 
schwindigkeit ein entsprechend hoherer Druck auf den Leim 
ausgeiibt, und zwar vorzugsweise iiber eine Pumpe fur die 
Leimzufuhr. 

45 Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Beleimen von 
Verpackungsmaterial, insbesondere von Zuschnitten, be- 
steht aus einem ortsfesten Leimaggregat in der Bewegungs- 
bahn des Verpackungsmateri- als, und zwar unterhalb der- 
selben. Das Leimaggregat besteht aus vorzugsweise mehre- 

50 ren Diisen zum Auf tragen von mehreren parallelen Leim- 
streifen, wobei das Verpackungsmaterial iiber die nach oben 
gerichteten Diisenmiindungen hinwegbewegt und minde- 
stens wahrend der Leimiibertragung durch ein Andruckor- 
gan an die Diisenmiindungen andriickbar ist. 

55 Weitere Einzelheiten der Erfindung beziehen sich auf das 
Verfahren zum Aufbringen von Leim sowie auf Einzelheiten 
der Vorrichtung, einschlieBlich einer Kontrolleinheit zur 
Uberprufung der ordnungsgemaBen Ausbildung der Leim- 
bilder. Ein Ausfuhrungsbeispiel fur die Gestaltung eines Zu- 

60 schnitts sowie Einzelheiten der Vorrichtung werden nachfol- 
gend anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 einen ausgebreiteten Zuschnitt fur eine Klapp- 
schachtel, 

Fig. 2 einen Teil einer Verpackungsmaschine fiir die Fer- 
65 tigung von Klappschachteln im vereinfachten GrundriB, 

Fig. 3 einen' Bereich einer Packungsbahn mit Leimaggre- 
gat im GrundriB, bei vergroBertem MaBstab, 

Fig. 4 die Einzelheit gemaB Fig. 3 in Seitenansicht bzw. 
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im Langsschnitt, 

Fig. 5 ein Leimaggregat in Draufsicht bei nochmals ver- 
groBertem Mafistab, 

Fig. 6 eine Seitenansicht zu Fig. 5, 

Fig. 7 einen Querschnitt durch das Leimaggregat gemaB 
Fig. 5 undFig. 6, 

Fig. 8 einen Querschnitt im Bereich eines Priifaggregats. 

Die in den Zeichnungen dargestellten Einzelheiten bezie- 
hen sich auf die Herstellung bzw. Beleimung von Klapp- 
schachteln 10 und deren Zuschnitten U. 

Eine Klappschachtel 10 besteht typischerweise aus einem 
Schachtelteil 12 und einem Deckel 13. Letzterer ist gelen- 
kig, namlich iiber eine Gelenklinie 14, mit dem Schachtel- 
teil 12 verbunden. ' 

Der Schachtelteil 12 besteht aus Vorderwand 15, Ruck- 
wand 16 und Bodenwand 17. Seitenwande sind doppellagig 
ausgebiidet, bestehen namlich aus inneren Seitenlappen 18 
und auBeren Seitenlappen 19. Die Seitenlappen 18 und 19 
liegen jeweils zur Bildung der schmalen, aufrechten Seiten- 
wande aneinander und sind durch Klebung miteinander ver- 
bunden. 

Der Deckel 13 ist entsprechend ausgebiidet mit Deckel- 
Vorderwand 20, Deckel-Ruckwand 21 und Stirnwand 22. 
An der freien Seite der Deckel- Vorderwand 20 ist ein gegen 
die Innenseite der Deckel- Vorderwand 20 umzufaltender In- 
nenlappen 23 angebracht. 

Deckel-Seitenwande bestehen ebenfalls aus inneren Dek- 
kel-Seitenlapjpen 24 und auBeren Deckel-Seitenlappen 25. 
Auch die Deckel-Seitenlappen 24 und 25 uberdecken einan- 
der und sind miteinander verklebt zur Bildung von Deckel- 
Seitenwanden. 

. Aus Zuschnitten gemaB Fig. 1 werden Klappschachteln 
10 in einem Faltreyolver 26 gefertigt Dieser ist beispielhaft 
gemaB US 4 084 393 ausgebiidet In Abweichung von die- 
ser bekannten Ausfuhrung ist der Faltrevolver 26 fur eine 
zweibahnige Betriebsweise ausgebiidet mit jeweils paar- 
weise angeordneten Taschen 27 und 28 zur Aufhahme je- 
weils ernes Zuschnitts 11 bzw. einer Klappschachtel 10. 

Die Zuschnitte U werden (paarweise) entlang einer Zu- 
schnittbahn 29 in Radialrichtung dem Faltrevolver 26 zuge- 
fuhrt Die uberwiegend fertiggestellten Klappschachteln 10 
werden in eine ebenfalls radial gerichtete, quer zur Zu- 
schnittbahn 29 verlaufende Packungsbahn 30 eingefuhrt Im 
Bereich derselben werden wahrend des Transports der 
Klappschachteln 10 letzte, abschlieBende FertigungsmaB- 
nahmen durchgefuhrt; 

Der Zuschnitt U wird zur Verbindung von Faltlappen und 
zum Fixieren von Packungsteilen mit Leim versehen. Im 
Bereich der Zuschnittbahn 29 werden auf die Innenseiten 
des ungefalteten Zuschnitts 11 Leimpunkte aufgetragen, und 
zwar im Bereich von Deckel- Vorderwand 20 und Innenlap- 
pen 23 Leimpunkte 31 zur Verbindung des Innenlappens 23 
mit der Deckel- Vorderwand 20. Weitere Leimpunkte 32 be- 
finden sich im Bereich der Riickwand 16. In diesem Bereich 
wird der Packungsinhalt fixiert, namlich eine Innenumhiil- 
lung fur eine Zigarettengruppe. Weitere Leimpunkte 33 im 
Bereich der Vorderwand 15, benachbart zur Bodenwand 17, 
dienen ebenfalls zur Fixierung des Packungsinhalts, also der 
Innenumhiillung. Ebenfalls im Bereich der Vorderwand 15 
angeordnete Leimpunkte 34, benachbart zu einer oberen 
SchlieBkante derPackung, dienen zum Fixieren eines aus ei- 
nem gesonderten Zuschnitt gebildeten Kragens als Teil der 
Klappschachtel. Zum Befestigen des Kragens, namlich von 
Kragen-Seitenlappen, dienen auch Leimpunkte 35 im Be- 
reich von innenliegenden Seitenlappen 18 des Schachtel 
teils. Die Leimpunkte 31, 32, 33 und 34 sind jeweils in zwei 
Punktreihen angeordnet, wobei jede Punktreihe fur die un- 
terschiedlichen Funktionsbereiche aus je zwei Leimpunkten 



besteht. 

Eine problematische Beleimung des Zuschnitts 11 findet 
nach dem Ausschub der weitgehend fertiggestellten Klapp- 
schachtel 10 aus dem Faltrevolver 26, namlich im Bereich 

5 der Packungsbahn 30, start. Die Klappschachtel 10 ist in die- 
sem Bereich soweit fertiggestellt, daB (lediglich) die auBen- 
liegenden Seitenlappen 19 und Deckel-Seitenlappen 25 un- 
gefaltet sind, namlich sich in einer horizontalen Ebene er- 
strecken. Die Klappschachteln werden dabei im Bereich der 

10 Packungsbahn 30 so mit Abstand voneinander transportiert, 
daB die Seitenlappen 19 und Deckel-Seitenlappen 25 in ei- 
ner oberen Packungsebene flugelartig nach beiden Seiten 
gerichtet sind. Die Vorderwand 15 und Deckel- Vorderwand 
20 sind demnach aufwarts gerichtet. Die zu beleimenden In- 

15 nenseiten der Seitenlappen 19 und Deckel-Seitenlappen 25 
weisen also nach unten. 

Im Bereich der Packungsbahn 30 werden die Seitenlap- 
pen 19 und Deckel-Seitenlappen 25 durch ein Leimaggregat 
36 hindurchgefuhrt und im Bereich desselben beleimt. Da- 

20 bei werden besondere Leimbilder auf die Faltlappen aufge- 
tragen, namlich in Langsrichtung verlaufende, parallele, 
diinne Leimstreifen 37, 38 bzw. 39, 40. Die Leimstreifen 
37. .40 sind schmale, durchgehende, also ununterbrochene 
Leimbereiche mit einer Breite von beispielsweise etwa 

25 1 mm bis 2 mm. 

Nach dem Auftragen der Leimstreifen 37. .40 werden die 
Seitenlappen 19 bzw. Deckel-Seitenlappen 25 umgefaltet 
bis zur Anlage an und Verbindung mit den zugeordneten in- 
neren Seitenlappen 18 und Deckel-Seitenlappen 24. Die 

30 Klappschachtel 10 ist damit fertiggestellt. 

Ausgestaltung und Arbeitsweise des Leimaggregats 36 
sind eine Besonderheit Die Zuschnitte 11 bzw. Klapp- 
schachteln 10 werden iiber Leimspender hinwegbewegt und 
mit diesen zeitweilig in Kontakt gehalten, derart, daB durch 

35 die Bewegung der Klappschachteln 10 bzw. Zuschnitte 11 
Leim von unten auf die Faltlappen ubertragen wird. Die 
Lange der Leimbilder bzw. Leimstreifen 37. .40 ergibt sich 
aus der Dauer der Andriickphase des Zuschnitts 11 am 
Leimspender bzw. aufgrund der Dauer von Leimzufuhr zu 

40 diesem unter Beriicksichtigung der Fordergeschwindigkeit 
der Zuschnitte. 

Die Leimspender sind Leimdiisen 41, 42. Es handelt sich 
dabei urn Leimzufuiiningsormungen mit nach oben gerich- 
teter Miindung. 

45 Zur Ubertragung von Leim durch die Leimdiisen 41, 42 
liegen die Zuschnitte 11 bzw. Faltlappen der Klappschach- 
teln 10 an den Leimdiisen 41, 42 bzw. an deren Mundungen 
an. Durch den Kontakt mit den Leimdiisen 41, 42 und die 
Relativbewegung der Zuschnitte 11 wird ein streifenformi- 

50 ges Leimbild Ubertragen. Die Breite der Leimstreifen 
37. .40 ergibt sich aufgrund des Durchmessers der Leimdii- 
sen 41, 42 bzw. der Mundungen. Die Lange der Leimstrei- 
fen 37. .40 kann durch die Dauer der Anlage der Zuschnitte 
11 an den Leimdiisen 41, 42 bestimmt werden oder - wie im 

55 vorliegenden Falle - durch die Dauer der Leimzufuhr zu den 
Leimdiisen 41, 42. Zur Beendigung der Leimubertragung 
auf den Zuschnitt 11 wird die Leimzufuhr zu den Leimdiisen 
41, 42 durch ein entsprechend steuerbares Absperrorgan un- 
terbrochen. 

60 Fin* jede Seite der Klappschachtel 10 bzw. auf beiden Sei- - 
ten der Packungsbahn 30 ist eine eigenstandige Beleimungs- 
einheit 43, 44 angeordnet. Jede Beleimungseinheit 43, 44 
besorgt zwei nebeneinanderliegende Leimdiisen 41, 42 zum" 
Aufbringen der beiden Leimstreifen 37, 38 bzw. 39, 40. Der 

65 Leim wird von einem zentralen Leimvorrat (nicht gezeigt) 
iiber Leimleitungen 45, 46 den beiden Leimdiisen 41, 42 je- 
der Beleimungseinheit 43, 44 zugefuhrt. In jeder Leimlei- 
tung 45, 46 ist ein Absperrorgan bzw. ein Ventil 47 angeord- 
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net, welches im Takt der Verpackungsmaschine gesteuert 
wird. Die Leimzufuhr zu jeder Leimdiise 41, 42 kann dem- 
nach individuell gesteuert werden, und zwar iiber das jeder 
Leimdiise 41, 42 zugeordnete Ventil 47. Durch die Off- 
nungs- und SchlieSstellung des Ventils 47 wird die Lange 
der Leimstreifen 37, .40 bestimmt, so daB, wie in Fig. 1 ge- 
zeigt, Leimstreifen 37. .40 unterschiedlicher Lange durch 
die Leimdiisen 41, 42 ubertragen werden konnen. 

Zur optimalen Leimubertragung auf die Zuschnitte 11 
bzw. Klappschachteln 10 werden die Zuschnitte 11 bzw. 
Faltlappen an die Leimdusen 41, 42 (elastisch) angedriickt. 
Im Bereich des Leimaggregats 36 sind Andriickorgane den 
Leimdusen 41, 42 zugeordnete Bei dem vorliegenden Aus- 
fuhrungsbeispiel handelt es sich urn elastisch verformbare, 
streifenformig ausgebildete Andriickbleche 48, 49. Diese er- 
strecken sich im Bereich der Seitenlappen 19, 25 oberhalb 
der Bewegungsbahn derselben und in Forderrichtung. Die 
Andriickbleche 48, 49 sind so ausgebildet bzw. angeordnet, 
daB sie in Forderrichtung abwarts geneigt sind. Es entsteht 
dadurch ein in Forderrichtung abnehmender Einlaufwinkel 
fur die Zuschnitte 11. Im Bereich der Leimdusen 41, 42 und 
davor liegen die Andriickbleche 48, 49 an seitlichen Fiihrun- 
gen an, namlich an Fiihrungsschienen 50 zu beiden Seiten 
der Bewegungsbahn der Klappschachteln 10. Die Fiihrungs- 
schienen 50 verlaufen im Bereich der Seitenlappen 19, 25. 
Diese liegen auf der Oberseite der Fuhrungsschienen 50 auf 
und gelangen dabei wahrend der Forderbewegung zeitweilig 
in eine Position zwischen Fiihrungsschiene 50 und An- 
driickblech 48, 49. 

Die Leimdusen 41, 42 sind im Bereich der Fiihrungs- 
schienen 50 angeordnet, und zwar benachbart zum Ende 
derselben^ Die Andriickbleche 48, 49 sind so bemessen, daB 
sie. sich in Forderrichtung iiber die Leimdusen 41, 42 hinaus 
erstrecken, also die Zuschnitte 11 auch im Bereich der 
Leimdusen 41, 42 an der Oberseite erf as sen und andriicken. 
Damit die Andriickbleche 48, 49 bei fehlenden Zuschnitten 
U bzw. Klappschachteln 10 nicht unmittelbar an den Leim- 
dusen 41, 42 anliegen, sind an den Enden der Andriickble- 
che 48, 49 - im Bereich der Leimdusen 41, 42 - U-formige 
Ausnehmungen 51 angebracht, so daB die Leimdusen 41, 42 
fireiliegen. 

Die Andriickbleche 48, 49 sind an einer oberhalb der Be- 
wegungsbahn der Klappschachteln 10 angeordneten Halte- 
rung 52 befestigt Diese ist im vorliegenden Falle so ausge- 
bildet, daB die Andriickbleche 48, 49 aus der Andriickstel- 
lung gemaB Fig. 4 und Fig. 6 in eine zuriickgezogene, obere 
Position bewegbar sind. Zu diesem Zweck sind die An- 
driickbleche 48, 49 mit einer drehbaren, quergerichteten 
Welle 53 verbunden, die durch einen (Hand-)Hebel 54 dreh- 
bar ist, wodurch eine Schwenkbewegung der Andriickble- 
che 48, 49 vollzogen wird. 

In der zuruckgezogenen bzw. zuriickgeschwenkten Posi- 
tion der Andriickbleche 48, 49 werden zweckmaBigerweise 
die Leimdusen 41, 42 durch ein auBen anliegendes Ver- 
schluBorgan verschlossen, so daB Leim im Bereich der 
Leimdusen 41, 42 nicht ausharten kann. Bevdem vorliegen- 
den Beispiel ist jedem Paar von Leimdusen 41, 42 ein Ver- 
schlufistiick 55 zugeordnet. Dieses ist plattenformig ausge- 
bildet und im Bereich der Anlage an den jeweiligen Leimdu- 
sen 41, 42 mit einem elastischen Dichtungsstiick 56 zum 
Beispiel aus Gummi versehen. Bei langerer Betriebsunter- 
brechung werden die Andriickbleche 48, 49 abgehoben und 
das VerschluBstiick 55 in SchlieBstellung bewegt. Die Ver- 
schluBstiicke 55 sind zu diesem Zweck an einer gemeinsa- 
men, quergerichteten Betatigungswelle 57 angebracht, die 
zur Bewegung der VerschluBstucke 55 iiber einen (Hand- 
)Hebel 58 drehbar ist. 

Die ordnungsgemaBe Anbringung und Ausgestaltung der 



Leimbilder, insbesondere der Leimstreifen 37. .40 wird im 
AnschluB an die Leimstation bzw. das Leimaggregat 36 
durch eine Priifeinheit 59 iiberwacht. Diese besteht aus zwei 
Priiforganen 60, 61, die zu beiden Seiten der Packungsbahn 

5 30 positioniert sind. Jedes Priiforgan 60, 61 ist gabelfbrmig 
ausgebildet mit zwei quer zur Bewegungsrichtung der 
Klappschachteln 10 ausgerichteten Schenkeln 62, 63. Die 
Schenkel 62, 63 sind mit Abstand ubereinander so angeord- 
net, daB die zu priif enden Bereiche der Zuschnitte 11, im 

io vorliegenden Fall die Seitenlappen 19, 25, zwischen den 
beiden Schenkeln 62, 63 hihdurchbewegt werden. 

Zwischen den beiden Schenkeln 62, 63 der Priiforgane 
60, 61 findet die Uberpriifung der Zuschnitte 11 hinsichtlich 
des Vorhandenseins und/oder der korrekten Ausbildung der 

15 . Leimstreifen 37. .40 statt. In den Schenkeln 62, 63 sind zu 
diesem Zweck im Bereich der Seitenlappen 19, 25 zusam- 
menwirkende Sensoren angeordnet, die auf die Leimstreifen 
37. .40 (oder auf andere Leimbilder) reagieren. Es handelt 
sich dabei vorzugsweise urn Sensoren, die ein kapazitives 

20 elektrisches Feld im Bereich zwischen den Schenkeln 62, 63 
erzeugen. UnregelmaBigkeiten im Bereich der Leimstreifen 
37. .40 bewirken eine Veranderung des kapazitiven Feldes, 
und zwar insbesondere aufgrund der in den Leimstreifen 
37. .40 vorhandenen Feuchtigkeit Die Veranderung des Fel- 

25 des wird in ein Signal umgewandelL 

Eine weitere Besonderheit liegt in der Steuerung des 
Leimaggregats 36. Die Lange der Leimbilder bzw. die Ab- 
messung in Bewegungsrichtung des Verpackungsmaterials 
wird nach Ofi&iungsdauer der Leimdusen 41, 42 bestimmt 

30 bzw. von der Ofi&iungsdauer des Ventils 47 in der Leimzu- 
fuhr. Die leimzufuhr wird weiterhin wahrend des Betriebs 
der Maschine beeinflufit, und zwar nach MaBgabe tier Ar- 
beitsgeschwindigkeit bzw. Leistung. Dabei wird der in dem 
System des Leimaggregats 36 bzw. der Beleimungseinhei- 

35 ten 43, 44 herrschende Druck des Leims verandert. Bei ho- 
herer Geschwindigkeit des Verpackungsmaterials bzw. der 
Zuschnitte ist ein entsprechend hoherer Druck des Leims er- 
forderlich als bei geringerer Fordergeschwindigkeit Bei- 
spielsweise wird bei einer geringen Geschwindigkeit bzw. 

40 Maschinenleistung von 40 Packungen je Minute der auf den 
Leim ausgeiibte Driick 1 bar. Bei einer maximalen bzw. 
S tandardleistung der Maschine von z. B. 400 Packungen je 
Minute wird der Systemdruck auf 6,5 bar erhoht. Zu diesem 
Zweck ist in der Leimzufuhr eine Pumpe (nicht gezeigt) an- 

45 geordnet, die den jeweils erforderlichen Druck erzeugt. 

Eine weitere Besonderheit wird beim Anfahren der Ver- 
packungsmaschine und damit des Leimaggregats 36 prakti- 
ziert Bis zum Erreichen einer bestimmten Mindestge- 
schwindigkeit bzw. -maschinenleistung (z. B. 40 Packungen 

50 je Minute) wird Leim dem Auftragsorgah bzw. den Leimdu- 
sen 41, 42 pulsierend, also mit Unterbrechungen zugefiihrt. 
Zu diesem Zweck wird bei dem vorliegenden Beispiel das in 
der Leimleitung 45, 46 angeordnete Ventil 47 pulsierend be- 
tatigt, also geoffhet und geschlossen. Bei Erreichen einer 

55 Mindestgeschwindigkeit bzw. -maschinenleistung von z. B. 
40 Packungen je Minute wird auf konstante Leimzufuhr zu 
den Leimdusen 41, 42 umgeschaltet - bei leistungsabhangi- 
gem Druck im Leimsystem. 

Die Vorrichtung bzw. das Verfahren zum Aufbringen von 

60 streifenformigen Leimbildern kann auch bei ungefalteten 
Zuschnitten oder bei fortlaufenden Materialbahnen einge- 
setzt werden. 

Bezugszeichenliste 
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13 Deckel 

14 Gelenklinie 

15 Vorderwand 

16 Ruckwand 

17 Bodenwand 

18 (innerer) Seitenlappen 

19 (auBerer) Seitenlappen 

20 Deckel- Vorderwand 

21 Deckel-Ruckwand 

22 Stimwand 

23 Innenlappen 

24 Deckel-Seitenlappen 

25 Deckel-Seitenlappen 

26 Faltrevolver 

27 Tasche 
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29 Zuschnittbahn 

30 Packungsbahn 

31 Leimpunkt 

32 Leimpunkt 

33 Leimpunkt 

34 Leimpunkt 

35 Leimpunkt 

36 Leimaggregat 

37 Leimstreifen 

38 Leimstreifen 

39 Leimstreifen 

40 Leimstreifen 

41 Leimduse 
42Leimduse 

43 Beleimungseinheit 

44 Beleimungseinheit 

45 Leimleitung 

46 Leimleitung 

47 Ventil 

48 Andriickblech 

49 Andriickblech 

50 Fuhrungsschiene 

51 Ausnehrnung 

52 Halterung 

53 Welle 

54 Hebel 

55 VerschluBstuck 

56 Dichtungsstiick 

57 Betatigungswelle 

58 Hebel 

59 Prufeinheit 

60 Priiforgan 

61 Priiforgan 

62 Schenkel 

63 Schenkel 
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1. Klappschachtel fur Zigaretten, bestehend aus 
Schachtelteil (12) und Deckel (13), die durch Leim 
miteinander verbundene Seitenlappen (18, 19) bzw. 
Deckel-Seitenlappen (24, 25) zur Bildung von Seiten- 
wanden des Schachtel teils (12) urid des Deckels (13) 
aufweisen, dadurch gekennzeichnet, da6 die Seiten- 60 
lappen (18 und 19) sowie die Deckel-Seitenlappen (24 
und 25) durch in Langsrichtung verlaufende, durchge- 
hende, schmale Leimstreifen (37, 38, 39, 40), vorzugs- 
weise durch je zwei par allele Leimstreifen, miteinan- 
der verbunden sind. 65 

2. Verfahren zum Beleimen von Verpackungsmaterial, 
namlich Materialbahnen, Zuschnitten (11) oder Falt- 
lappen von teilweise gefalteten Packungen (10) im Zu- 



sammenhang mit der Herstellung von Packungen mit 
durch Leim verbundene Faldappen oder andere Pak- 
kungsteile, dadurch gekennzeichnet, daB streifenfor- 
mige Leimbilder, namlich Leimstreifen (37, 38, 39, 
40), auf das Verpackungsmaterial durch Relativbewe- 
gung desselben zu einem Leimspender, insbesondere 
Leimdusen (41, 42), iibertragen werden, wobei das 
Verpackungsmaterial mindestens wahrend der Obertra- 
gung der Leimbilder an den Leimdusen (41, 42) an- 
liegt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Dauer der Leimubertragung auf das an den 
Leimdusen (41, 42) anliegende Verpackungsmaterial 
durch Unterbrechung der Leimzufuhr zu den Leimdu- 
sen (41, 42) gesteuert wird, insbesondere unter Beriick- 
sichtigung der Fordergeschwindigkeit fiir das Verpak- 
kungsmaterial 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Beeinflussung der durch die Leimdu- 
sen (41, 42) auf das Verpackungsmaterial iibertragenen 
Leimbilder der auf den Leim einwirkende Druck ver- 
stellbar ist, insbesondere derart, daB bei geringerer For- 
dergeschwindigkeit des Verpackungsmaterials ein ge- 
ringerer Druck und bei hoherer Fordergeschwindigkeit 
ein hoher Druck auf den Leim ausgeubt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 2 oder einem der weiteren 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB beim Arifah- 
ren einer Verpackungsmaschine bzw. des Beleimungs- 
vprgangs bis zum Erreichen einer Mindestgeschwin- 
digkeit des Verpackungsmaterials Leim pulsierend, 
taktweise dem I^imauftragsorgari bzw. den Leimdusen 
(41, 42) zugefuhrt wird, vorzugsweise durch pulsieren- 
des bzw. getaktetes Ofmen und SchlieBen eines Ventils 
(47) oder eines Absperrorgans in einer zu den Leimdu- 
sen (41, 42) fuhrenden Leimleitung (45, 46). 

6. Verfahren nach Anspruch 2 oder einem der weiteren 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Verpak- 
kungsmaterial - Zuschnitte (11) oder Klappschachteln 
(10) ~ mindestens wahrend der tJbertragung von Leim 
zur Bildung von Leimstreifen (37, .40) unter Druck an 
den Leimdusen (41, 42) anliegt, vorzugsweise unter 
elastischem Druck. 

7. Vorrichtung zum Beleimen von Verpackungsmate- 
rial, insbesondere von Zuschnitten (11) oder von Falt- 
lappen bzw. anderen Teilen von ganz oder teilweise 
fertiggestellten Packungen (10), wobei das Verpak- 
kungsmaterial, insbesondere Klappschachteln (10), zur 
Leimubertragung langs einer Bahn, insbesondere langs 
einer Packungsbahn (30), transportierbar ist und dabei 
durch ein Leimaggregat (36) hindurchforderbar ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Leimaggregat (36) 
Leimspender aufweist, insbesondere Leimdusen (41, 
42), an deren vorzugsweise nach oben gerichteten 
Miindungen das Verpackungsmaterial zur Ubertragung 
von Leim wahrend einer Relativbewegung anliegt. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB seitwarts gerichtete Seitenlappen (19) 
und/oder Deckel-Seitenlappen (25) einer Klappschach- 
tel (10) fur Zigaretten im Bereich von zu beiden Seiten 
der Packungsbahn (30) angeordneten Beleimungsein- 
heiten (43, 44) an feststehenden Leimdusen (41, 42) 
yorbeibewegbar sind unter Anlage einer Unterseite der 
Seitenlappen (19) bzw. Deckel-Seitenlappen (25) an 
den Leimdusen (41, 42) wahrend des Transports der- 
selben. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jede Beleimungseinheit (43, 44) 
zwei nebeneinanderliegende Leimdusen (41, 42) auf- 
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weist zur Bildung von je zwei Leimstxeifen (37, 38; 39, 
40) an der Unterseite der Seitenlappen (19) bzw. Dek- 
kel-Seitenlappen (25), wobei jede Leimdiise (41, 42) 
an eine individuelle Leimzufuhr angeschlossen ist, 
namlich an eine Leimleitung (45, 46) und wobei jede 5 
Leimdiise (41, 42) individuell von der Leimzufuhr ab- 
scbaltbar ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der wei- 
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Verpackungsmaterial, insbesondere die Zuschnitte (11) 10 
bzw. Teile einer Klappschachtel (10), durch Druckor- 
gane an die Leimdusen (41, 42) andriickbar sind, insbe- 
sondere durch langgestreckte, elastische Andriickbie- 
che (48, 49), die an der zu den Leimdusen (41, 42) ge- 
genuberliegenderi Seite der Zuschnitte (11) rnit elasti- 15 
schem Druck anliegen. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der 
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
langgestreckten Andriickbleche (48, 49) in Forderrich- 
tung des Verpackungsmaterials weisend unter einem 20 
spitzen Winkel, in Forderrichtung abfallend, angeord- 
net sind, derart, daB das Verpackungsmaterial in einen 
durch das Andruckblech (48, 49) gebildeten spitzen 
Winkel einforderbar ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der 25 
weiteren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Andruckorgane, insbesondere Andriickbleche (48, 49), 
aus der Andriickstellung herausbewegbar sind in eine 
zuriickgezogene, insbesondere angehobene Position, 
vorzugs weise durch Drehen einer Welle (53) . 30 

13. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der wei- 
teren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Leimdusen (41, 42) durch VerschluBorgane von auBen 
verschlieBbar sind, insbesondere durch VerschluB- 
stucke (55) mit einem Dichtungsstiick (56). 35 

14. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der wei- 
teren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB in For- 
derrichtung des Verpackungsmaterials an das Leimag- 
gregat (36) eine Prufeinheit (59) zur ttberpriifung der 
Leimbilder anschlieBt, insbesondere mit U-fbrmigen 40 
Priiforganen (60, 61), zwischen deren Schenkeln (62, 
63) das Verpackungsmaterial hindurchlauft, wobei 
zwischen den Schenkeln (62, 63) ein von den Leimbil- 
dem beeinrluBbares (induktives) Feld gebildet ist. 

: : ; 45 
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